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® Verfahren und Vorrlchtung zur Beschickung eines Kunststoff-Pressformwerkzeugs mit 
extrudlertem Kunststoff. 


@ Beschrieben mrd ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Beschickung eines Pre^formwerkzeugs 
(210) mit extrudlertem Kunststoff, insbesondere un- 
ter Verwendung von rieselfahig zerWeinerten 
Recycling-Kunststoffen, die in einem vorgegebenen 
MischungsverhSftnis ggf. unter Beimischung eines 
Thermoplasten als Bindemittel einem Extruder (80) 
zugefOhrt. unter Enwarmung und ggi Entgasuhg in- 
nlg vermischt, durch den Austritt eines beheizten 
Extrusionswerkzeugs (100) extrudiert und in abge- 
messenen Extrudat-Portionen (b) unter Venvendung 
einer beheizten Transportvon^ichtung (140) einem 
PreBfbnnwerkzeug (210) zugefOhrt werden. bel dem 
2 dadurch eine Verbesserung der Beschickung des 
^ PreBformwerkzeugs erreicht und dabei die notwendi- 
LA gen Prefikrafte wahrend dem Prefivorgang reduziert 
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und die Eigenspannungen im fertig gepreBten Kunst- 
stofftell vermindert werden sollen, dafl der das Extru- 
sionswerkzeug (100) verlassende Extrudat-Strang (a) 
auf einer temperierten und gesteuert oszillierend be- 
wegbaren Ablage (120) maanderartig neben 
und/oder aufeinander abgelegt wird und zwar auf 
einer Grundflache, die etwa der Beschlckungsflache 
des Im Preflformwerkzeug (21 0) zu formenden 
Kunststoffteils oder einer Teilflache davon und des- 
sen gewQnschter Prefimassenverteilung entspricht 
und bei Enreichen einer vorgegebenen Extrudat-Por- 
tionsgrofle abgetrennt wird, wobel ggf. mehrere 
Extrudat-Portionen (b) auf der Ablage (120) abgelegt 
und der Transportvonichtung (140) zugefOhrt wer- 
den. 
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Die Erfindung betrifft ein verfahren und eine 
Vorrichtung zur Beschickung eines PreDformwerk- 
zeugs mit extrudiertem Kunststoff. insbesondere 
unter Verwendung von rieselfahig zerkleinerten 
Recycling-Kunststoffen, die in einem vorgegebenen 
Mischungsverhaltnis ggf. unter Beimischung eines 
Thermoplasten als Bindemittel dem Extruder zuge- 
fQhrt. unter Erwarmung und ggf. Entgasung innig 
vermischt. durch den Austritt eines beheizten Ex- 
trusionswerkzeugs extrudiert und in abgemessenen 
Extrudat-Portionen unter Verwendung einer beheiz- 
ten Transportvorrichtung einenr^ Preflformwerkzeug 
zugefOhrt werden. 

Es ist bekannt. zerkleinerte Recycling-Kunst- 
stoffe vorzugsweise unterschiedlicher sortenreiner 
Kunststoffe oder Industrie- und Gewerbeabfall- 
Kunststoffe und Altkunststoffe ggf. unter Beimi- 
schung eines Thermoplasten als Bindemittel in ei- 
nem Recylining-Verfahren zu extrudieren und an- 
schlie/Jend zu neuen Kunststoffteilen zu verpres- 
sen. Bei den bisher bekannten Beschickungsver- 
feihren wird die breiformige Extrudat-Kunststoffmas- 
se beim Verlassen des als KonusdUse ausgebilde- 
ten Austrittsschlitzes des Extrusionswerkzeugs por- 
tonsweise abgeschnitten und einem Behatter so 
lange zugefUhrt bis ein gewOnschtes Soll-Gewicht 
im BehSilter erreicht wird. Die in den beheizten 
BehSltern zwischengespeicherten Portionen werden 
je nach Bedarf in die Beschickungsmulden eines 
ge5ffneten Preeformwerkzeugs eingebracht. wo- 
nach bei SchlieBung des Prefifonnwerkzeugs der 
doslert zugefUhrte Kunststoff zum Endprodukt ver- 
preflt wird. Nachteilig ist hierbel, 6aB die Extrudat- 
Portion klumpenartig, d.h. ohne eine bestimmte 
Form aufzuweisen, in eine Beschickungsmulde des 
Prefiformwerkzeugs abgelegt wird. Besonders bei 
groiSfiachigen Kunststoffteilen ist daher der notwen- 
dige Prefidruck zur Formung des Kunststoff-End- 
produktes erheblich, so daB fOr den PreiSvorgang 
grofldimensionierte Pressen verwendet werden 
mUssen, mit einem entsprechenden PreCenergie- 
aufwand. Aufgrund der klumpenartigen Form der 
Extrudat-Portion mufl diese beim Verpressen, ins- 
besondere zu einem flachigen Kunststoffendpro- 
dukt, erheblich verfonmt werden. da zum AusfQIIen 
der Beschickungsmulde grofie FlieiJwege zurUckzu- 
legen sind. Die hienmit verbundenen Scherkrafte 
fOhren zu teilweise erheblichen Eigenspannungen 
im fertigen Kunststoffteil, was oft eine Verformung 
Oder Verwerfung des ausgeformten Kunststoffteiis 
mit sich bringt und somit unbrauchbare Teile ent- 
stehen. Um dies zu vermeiden, sind noch wahrend 
sich das Endprodukt im Preflformwerkezgu befin- 
det, aufwendige Temperungsmaflnahmen erforder- 
lich, was den Vorrichtungs- und Energieaufwand 
der Presse/Preflformwerkzeug erheblich vergroBert 

In Vermeldung der geschikierten Nachteile 
liegt der Erfindung di Aufgabe zugrunde, ein Ver- 


fahren und eine Vorrichtung der eingangs genann- 
ten Art zu schaffen, bei dem eine Verbesserung 
der Beschickung des Preflformwerkzeugs erreicht 
werden soli, und dabei die notwendigen Prefikrafte 

5 wahrend dem PreBvorgang reduziert und die Ei- 
genspannungen im fertig gepreiSten Kunststoffteil 
vermindert sind. 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung 
als Verfahren vor. daB der das Extrusionswerkzeug 

70 verlassende Extrudat-Strang auf einer temperierten 
und gesteuert oszillierend bewegbaren Ablage ma- 
anderartig neben und/oder aufeinander abgelegt 
wird und zwar auf einer Grundflache, die etwa der 
Beschickungsflache des Im PreBformwerkzeug zu 

75 formenden Kunststoffteiis oder einer Teilflache da- 
von und dessen gewOnschter Prei3massenvertei- 
lung entspricht und bei Erreichen einer vorgegebe- 
nen Extrudat-PortionsgrolSe abgetrennt wird, wobei 
ggf. mehrere Extrudat-Portionen auf der Ablage 

20 abgelegt und der Transport- Vorrichtung zugefuhrt 
werden. Hierdurch ist eine Konfektionierung der 
Extrudat-Portionen. d.h. der Extrudat-Rohllnge in 
Abhangigkeit der geometrischen Form des fertigen 
Kunststoffteiis moglich, d.h., die Erzeugung einer 

25 insbesondere weitgehend flachigen Extrudat-Por- 
tion, deren Breite zum Teil abhangig der Austritts- 
querschnittsform des Extrusionswerkzeugs ist, und 
dessen Ulnge. Breite, sowie ortliche Dicke abhan- 
gig der Oszlllations-Geschwindigkeit und des Oszil- 

30 lationshubes wahrend einer Oszillation der Ablage 
wahrend dem Ablegevorgang des Extrudat-Strangs 
ist. Ein maanderartiges Aufeinanderstapein von ein- 
zelnen Strang-Lagen zu einem flachigen Qebllde 
bringt groBe Vorteile bei der endgCiltigen Formge- 

35 bung innerhalb des PreBformwerkzeugs in der 
Presse mit sich, da geringere FlieBwege zur Aus- 
fullung der Beschickungsmulde im PreBformwerk- 
zeug notig sind, was nahezu ein Ausbleiben von 
Bgenspannungen im fertigen Kunststoffteil auf- 

40 gmnd von "eingefroreren" Scherkraften zur Folge 
hat. 

Somit lassen sich flachige Extrudat-Portionen 
herstellen, die unge^hr die fertige Kunststoffteil- 
form aufweisend dem Preflformwerkzeug zugefOhrt 

45 werden und bei entsprechend geringer Preflkraft 
zum fertigen Kunststoffteil verpreflt werden. Die 
gepreBten Kunststoffteile weisen femer wesentlich 
geringere Eigenspannungen im Vergleich zu Kunst- 
stoffteilen auf, deren Extmdat-Rohling nicht bereits 

50 abhangig des im PreBformwerkzeug zu formenden 
Kunststoffteiis geformt worden sind. 

In weiterer Ausgestaltung des Verfahrens ist 
vorgesehen. daB das Qewicht des auf der Ablage 
abgelegten Extnjdat-Strangs erfaBt und bei Errei- 

55 .Chen eines vorbestimmten Soll-Wertes ein Signal 
an eine Trennvorrichtung zum Durchtrennen des 
Extrudat-Strangs erfolgt. wonach das Gewicht der 
abgelegten Extrudat-Portion erfaBt und bei Abwei- 
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Chung um einen vorbestimmten Toleranzbetrag 
ausgeschieden wird, und ggf. eine Korrektur des 
Soll-Wertes oder Bnstellung eines temporaren 
Soll-Wertes erfolgt. Hierdurch lafit sich eine opti- 
male Materialausnutzung erreichen. da nur 
Extnidat-Portionen mit dem tatsachlich notwendi- 
gen Fertigteil-Gewicht verpreflt werden, wodurch 
Kunststoff-Oberlaufe in der Prel3fomn wahrend des 
Verpressens vemnieden werden. mit sich hieraus 
ergebenden Vortellen be! der Endbearbeitung des 
fertigen Kunststoffteils. Diese "on-Ilne"-Erfassung 
des Gewichts emnoglicht eine rechtzeitige Konrek- 
tur der Einstell-Parameter des Extrusions-Vorgan- 
ges. Zweckmafiigerweise ist vorgesehen. daB das 
Verfahren elektronisch gesteuert und Gbenvacht, 
d.h. automatisiert, insbesondere mittels einer zen- 
tralen elektronischen Kontroll- und Steuervorrich- 
tung durchgefuhrt werden kann, mit alien sich hier- 
aus ergebenden Rationalisierungs- und Automati- 
sierungsvorteilen. die eine zentral gesteuerte Anla- 
ge mit sich bringt. 

Um auch fUr ein Kunststoffteil mit unterschiedli- 
cher ortlicher Dickenverteilung einen entsprechen- 
den Extrudat-Rohiing vorsehen zu konnen, ist in 
besonders vorteiihafter Welse beim Verfahren vor- 
gesehen, dafl die Oszillationsgeschwingkeit der Ab- 
lage und der OsziNationshub (Weg) wahrend dem 
Ablegen des Extrudat-Strangs veranderbar sein 
kann. Insbesondere wird zur schlupffreien Ablage 
des Extrudat-Strangs die Oszillationsgeschwindig- 
keit gleich der Austrittsgeschwindigkeit des 
Extrudat-Strangs aus dem Extrusionswerkzeug, d.h. 
gleich der materralspezifischen Beschickungsge- 
schwindigkeit des Extruders gewahit Dabei kann 
der Steueraufwand zur Erzeugung eines flachigen 
Extrudat-Rohlings mittels der Ablage erheblich da- 
durch vermindert werden, 6aB der das Extrusions- 
werkzeug impulsfrei verlassende Extrudat-Strang in 
Fomn eines ggf, veranderliche Breite und/oder Dik- 
ke aufweisenden Bands der Ablage zugefOhrt wer- 
den kann. Technisch sinnvoll und leicht handhab- 
bar ist es, dafi der Extrudat-Strang mit einer Breite 
von etwa 100-1.400 mm und einer Dicke von 1-15 
mm den Austritt des Extrusionswerkzeugs verlas- 
sen kann. Durch die DIcken- sowie Breitenoptimie- 
rung kann eine Verminderung der notwendigen Os- 
zillationshQbe zur Erzielung eines formgerechten 
Extrudat-Rohlings bei entsprechender Verschleifl-. 
minderung der hierfur benotigten Vomchtung er- 
ziett werden. 

Als zweckmaBige Vomchtung zur DurchfOhrung 
des Verfahrens kann als Extrusionswerkzeug eine 
langsg schlitze RohrdQse vorgesehen sein, mittels 
welcher der Extrudat-Strang gefonmt wird. Dem 
Austrittschlitz der RohrdDse ist eine mindestens ein 
Schneideelement aufweisende Trennvorrichtung 
nachgeordnet, an die sich eine gesteuert oszilliert 
bewegbare Ablage mit Wiegevon-ichtung sowie ggf. 


temperaturgeregelte Temperiereinrichtung an- 
schlieBt der wiederum eine beheizte Transportvor- 
richtung nachgeordnet ist. zum Transport minde- 
stens einer abgemessenen Extrudat-Portion in ein 
5 Oder mehrere Prefiformwerkzeuge mindestens ei- 
ner Presse. Durch die beheizte Transportvorrich- 
tung wird sichergestelit. daB die Auflenhaut der 
zum Pressformwerkzeug zu fuhrenden Extrudat- 
Portion wahrend dem Transportvorgang nicht ab- 

70 kQhIt und dann beim Verpressen unterschiedliche 
RieBeigenschaften im zu verpressenden Extrudat- 
Rohiing entstehen. Hierdurch wird eine wesentliche 
Verbesserung der Quaiitat der hergestellten Kunst- 
stoffteile erreicht. 

75 In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Vor- 

richtung ist vorgesehen, daB diese eine zentrale 
elektronische Kontroll- und Steuervorrichtung zur 
Regelung, Obenrt^achung und Steuerung aufweisen 
kann. die alle Vorrichtungsbestandteile sowie die 

20 Pressen vollautomatisch steuern und/oder regein 
sowie ggf. miteinander koordinieren kann. Vorzugs- 
weise wird dies mittels einer speicherprogrammier- 
baren Steuerung sichergestelit. 

Konstruktiv besonders vorteilhaft und kosten- 

25 sparend ist vorgesehen, daB die als Extrusions- 
werkzeug dienende RohrdQse einen an den Extru- 
der auswechselbar anflanschbaren beheizten Zylin- 
der mit einem parallel zur Zylinderlangsachse ver- 
laufenden mantelseitigen Austrittschlitz aufweisen 

30 kann und einen in den Zy linder ragenden, von 
auBen lageverstellbaren, ggf. beheizte.m Verdran- 
gungskorper, der von einem Ende des Zylinders 
zum extruderseitigen WerkzeuganschluBflansch ko- 
nisch Oder parabolisch verlaufend ausgebildet ist. 

35 Um ein Verkleben bzw. Verstopfen des Extru- 

sionswerkzeuges zu verhindern, ist in besonders 
vorteiihafter Weise der Austrittsschlitz beheizt des- 
sen Lange kann etwa 100-1400 mm und dessen 
Schlitzbreite etwa 3-15 mm betragen. In einer be- 

40 vorzugten AusfOhrungsform der RohrdQse ist vor- 
gesehen, daJ3 diese eine ggf. beheizte Blende zur 
Einstellung der liciiten Schlitzlahge und/oder -breite 
aufweisen kann, wodurch ein Auswechsein einzel- 
ner RohrdQsen zur Veranderung der notwendigen 

45 Extrudat-Breite oder -Dicke auf ein IVIinimum redu- 
ziert werden kann. In einem konstruktiv besonders 
einfachen Fall kann die Biende aus verschiebbar an 
der AujSenseite des Zylinders gehalterte Stahlmas- 
kenelemente bestehen. 

50 Raumsparend und konstruktiv einfach in die 

Vorrichtung integrierbar kann die Trennvorrichtung 
einen mechanisch, hydraulisch od r pneumatisch 
betatigbaren, durch die Wiegevorrichtung gesteuer- 
ten Hubzy linder aufweisen, der vorzugsweise paral- 

55 lei zum Extrusionswerkzeug verlaufend angeordnet 
ein IMngsverschiebbar gefOhrtes Schneidemesser 
besitzt 

Eine andere Variante der Trennvorrichtung 
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sleht vor, daB diese zwei parallel zueinander ver- 
laufende. beidseitig des Austrittschlitzes angeord- 
nete Schneidemesser besitzen kann. die zum 
Durchtrennen des Extrudat-Strangs schiagartig zu- 
einander zustellbar und wiedertrennbar sind, wobei 
die Trennvorrichtung durch die Wiegevomchtung 
gesteuert wird. Die Steuerung kann entweder direkt 
durch die Wiegevorrichtung oder durch die 
Kontroll- und Steuervorrichtung erfolgen, welche 
ebenfalls mit der Wiegevorrichtung gekoppeit ist 

Um eln sauberes, verklebungsfreies Durchtren- 
nen des Extrudat-Strangs zu gewShrleisten, sind 
zweckmSfligerweise die Schneidemesser beheizt 
und/oder antihaftbeschichtet. 

In einer bevorzugten AusfQhrungsform kann als 
Ablage eine Waage, insbesondere eine Bandwaage 
vorgesehen sein, die ein antihaftbeschichtetes 
Endlos-Ablageband aufweisen kann, insbesondere 
ein PTFE-beschichtetes Oder Silikon-Band, das mlt- 
tels eines gesteuerten Antriebs, insbesondere mit 
Schritt- Oder Servomotor angetriebene Rollen in 
zwei Richtungen bewegbar ist, wodurch ein gerin- 
gerer Steuerungsaufwand zur oszillierenden Bewe- 
gung der Ablage erforderlich Ist 

Zweckmafiigerweise kann die Bandwaage Ober 
einen Schnelkor- und -rOcklauf verfGgen, wobei die 
Bandgeschwindigkeit stufenlos regelbar sein kann, 
um eine Anpassung an die Austrittsgeschwindigkeit 
des Extrudat-Strangs aus der Rohrduse sicherzu- 
stellen. welche abhangig der Materialzusammen- 
setzung und der Beschickungsgeschwindigkeit des 
Extruders ist. 

Bn AbkOhlen des abgelegten Extrudat-Strangs 
wird in effektiver Art und Weise dadurch verhindert. 
6aB in vorteilhafter weiterer Ausgestaltung die Tem- 
periereinrlchtung durch flexible, induktiv beheizba- 
re, ggf. thenmostatgesteuerte Heizbander oder - 
drahte ausgebildet sein kann, die im Ablageband 
verlaufend angeordnet sind. Anstatt dieser oder 
zusatzlich hierzu konnen auch auf das Ablageband 
gerichtete Infrarot-Strahler vorgesehen sein. 

Konstruktiv besonders vorteilhaft kann die Wie- 
gevorrichtung aus einer Null-tarierbaren DMS- 
Wiegezellen- Anordnung bestehen, die mit dem in 
einem Ablagetisch aufgenommenen. die Rollen so- 
wie das Abtegeband aufwelsenden BandfQhrungs- 
gestell zusammenwirkt und ggf. ein Impulsgeber 
fUr die Schneidevorrichtung besitzt. der bei Errei- 
chen des Soll-Gewichtes des abgelegten Extrudat- 
Strangs den Schneidevorgang ausldst. In Weiterbil- 
dung der Ablage ist besonders vorteilhaft vorgese- 
hen, dafl das BandfOhrungsgestell oder der Ablage- 
tisch quer zur Bandtransportrichtung verschiebbar 
gelagert sein kann und mittels eines regelbaren 
Ar\triebs, insbesondere einem Schritt- oder Servo- 
motor, ggf. oszlllierend bewegbar ist wodurch sich 
gleichzeitig mehrere Extrudat-Portionen nebenein- 
ander oder versetzt zu inander ablegen lassen 


Oder bei Oberlagerung mit der Oszillationsbewe- 
gung des Ablagebandeds beliebige Konturen zur 
Erzeugung eines spezieil geformten Extrudat-Roh- 
lings gesteuert abfahren lassen. 

s Bei einer Vorrichtung mit einer mindestens ein 

antihaftbeschichtetes Endlos-Transportband mit zu- 
gehorigem Antrieb aufwelsenden Transportvorrich- 
tung sowie mindestens einer Presse kann in vorteil- 
hafter Weise mindestens ein das Transportband 

70 aufwiesender Transporttisch vorgesehen sein, der 
zwischen einer an die Bandwaage anschlleiSenden 
Aufnahmestellung und mindestens einer Beschik- 
kungsstellung motorlsch verfahrbar ist. in der eine 
ortlich gezielte Beschickung des geoffneten PreB- 

75 formwerkzeugs gegeben ist wodurch eine variable 
und anpadbare Transportvorrichtung ausgebildet 
ist. 

Kostensparend kann in einer bevorzugten Aus- 
fuhrungform die Transportvorrichtung modulartig 

20 aufgebaut mindestens zwei Transporttische aufwei- 
sen, die abwechseind in Aufnahmestellung an die 
Bandwaage und bei Beladung mit mindestens einer 
Extrudat-Portion gezielt nacheinander In eine Be- 
schickungsstellung an mindestens eine Presse ge- 

25 steuert verfahrbar sind, in der mindestens eine 
Beschickungsmulde oder ein Teilbereich hiervon 
mindestens eines PreBformwerkzeugs mit minde- 
stens einer Extrudat-Portion beschickbar ist, wo- 
durch sich erheblich kUrzere Beschickungsraten 

30 der Pressen erzielen lassen. Hierdurch konnen 
bspw. mehrere Extrudat-Portionen entweder ortlich 
gezielt in yerschiedene Zonen einer Beschickungs- 
mulde Oder je eine Extrudat-Portion in eine oder 
mehrere Beschickungsmulden eines Preflfonnnwerk- 

35 zeugs abgelegt werden, ohne den Transporttisch 
jedesmal in Aufnahmestellung zur Aufnahme einer 
Extrudat-Portion zu verfahren und anschliej3end ge- 
steuert wieder an die jeweilige spezifische Beschik- 
kungssteilung zu verfahren. 

40 Zweckmafiigenveise sind die Bandgeschwin- 

digkeiten des in Aufnahmestellung befindlichen 
Transporttisches und die des Ablagebandes der 
Bandwaage zur dehnungsfreien Obemahme der 
Extrudat-Portionen synchronisierbar. 

45 HandhabungsmSBig besonders vorteilhaft und 

konstruktiv einfach kann der Transporttisch ein das 
Transportband aufnehmendes BandfUhrungsgestell 
aufweisen. das auf dem Transporttisch motorisch 
verschiebbar gefGhrt und ggf. zum unteren Prefl- 

50 tisch hin ausrichtbar, insbesondere kippbar ist, so 
daB mindestens der Endbereich des Transport- 
bands an Oder Ober das zu beschickende PreB- 
formwerkzeug teleskopartig zur gezielten Beschik- 
kung zustellbar und zurOckziehbar ist, wodurch die 

55 Beschickungsmulde im PreBformwerkzeug optimal 
beschickt werden kann. ZweckmaBigerweise kon- 
nen der Antrieb des BandfGhrungsgestells und der 
Antrieb des Transportbandes synchronisierbar sein. 
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so dai3 ein Wiedereinfahren des BandfQhrungsge- 
stells bei gleichzeitiger Beschickungsbewegung 
des Transportbandes zum exakten Ablegen des/der 
Extrudat- Portion/en im Prefiformwerkzeug erfolgt. 
wodurch die Kontur der Extaidat-Portion/en beim 
Einbringen in die jeweilige Beschickungsmulde er- 
hatten bleibt 

Bei einer Vorrichtung mit einer Konditioniervor- 
richtung zur Temperiemng/Beheizung der in der 
Transportvorrichtung befindlichen Extrudat- 
PorSon/en kann in einer bevorzugten AusfUhrungs- 
form die Konditioniervorrichtung durch eine uber 
den In Aufnahmestellung befindlichen Transport- 
tisch ortsfest angeordnete, motorisch auf- und ab- 
fahrbar gehaltene Isolierhaube mit geregelt beheiz- 
barem innenraum ausgebildet sein; die Beheizung 
erfolgt insbesondere durch Heizplatten oder Heiz- 
strahler und ist vorzugsweise thermostatgeregelt. 

Bne Variante sieht vor, 6aB jeder Transport- 
tisch eine solche Isolierhaube aufweisen kann, die 
mittels einer Aufhangung uber dem Transportband 
motorisch auf- und abfahrbar gehalten sein kann. 
so dafl eine Temperierung der aufgenommenen 
E>ctrudat-Portionen auch wahrend dem Verfahren 
des Transporttisches In die jeweilige Beschik- 
kungsstellung gegeben ist 

In weiterer Ausgestaltung der Vonichtung kann 
zweckmaBtgerweise an dem der Transportvonich- 
tung gegentlberliegenden Ende der Bandwaage ein 
motorisch angetriebenes Entsorgungsband mit an- 
schlieflender Extrudat-Regenrationsvorrichtung, ins- 
besondere eine Kunststoffzerkleinerungs-Bnrich- 
tung vorgesehen sein, mittels der fehlerhaft herge- 
stellte Extrudat-Portionen schon nach dem Ablege- 
vorgang ausgeschieden und zu einem spateren 
Zeitpunkt wieder dem Extrusions-Vorgang zugelei- 
tet werden konnen, wodurch sich der AusschuB 
fehlerhafler KunststoffpreBteile schon vor dem 
PreBvorgang senken ISiSt und zusMtzliche Energie 
eingespart wird. 

In weiterer Ausgestaltung der Vorrichtung mit 
einer der/den Presse/o nachgeordneten Entnahme- 
vorrichtung zum Weitertransport und/oder Entnah- 
me der gepressten Kunststoffteile aus dem Pre/3- 
formwerkzeug kann in der Entnahmevorrichtung ein 
vorzugswelse einen rotatorischen und zwei transla- 
torische Bewegungsfrelheitsgrade aufweisender, 
motorisch angetriebener Entnahmegreifer vorgese- 
hen sein, der in das geoffnete Prei3formwerkzeug 
zur gezielten Entnahme des Kunststoffteils, Insbe- 
sondere mittels einer Vakuumansaug-Bnrichtung 
einfahr- und zurQckziehbar Ist, so dafl ein manuel- 
les Entnehmen der noch heiflen Kunststoff-Prefitei- 
le durch eine Bedienungsperson entfallt In Weiter- 
bildung der Entnahmevorrichtung kann zur geziel- 
ten Entnahme der Kunststoff-PreBteile in konstruk- 
tiv einfacher Art und Weiss ein Entnahmeband 
vorgesehen sein, das in das geoffnete Preflform- 


werkzeug motorisch ein- und ausfahrbar ausgebil- 
det sein kann, auf dessen um motorisch angetrie- 
bene Rollen umlaufenden, ggf. antihaftbeschichte- 
tem Endlosband das gepresste Kunststoffteil nach 
5 Auswurf aus dem Preflformwerkzeug aufnehmbar 
und weitertransportierbar ist 

Weitere Bnzelheiten der Erfindung sind den 
Unteranspriichen und der folgenden Beschreibung 
zu entnehmen in der die Erfindung anhand eines in 
10 den beigefiigten Zeichnungen dargestellten Aus- 
fUhrungsbeispiels naher t>eschrieben und erlautert 
ist Es zeigen: 

Rgur 1 eine schematische Seitenansicht ei- 
ner Fertigungsstrafie zum Herstellen 
15 und Verpressen von Recycling- 

Kunststoff-Extrudaten gemafl Pfeil I 
aus Rg. 2; 

Rgur 2 eine Draufsicht gemaO Pfeil II der in 
Rgur 1 gezeigten Aniage; 

20 Rgur 3 einen Langsschnitt durch eine Rohr- 
dOse zur Verwendung aJs Extru- 
sionswerkzeug in der in Rgur 1 ge- 
zeigten Aniage; 
Rgur 4 eine schematische Darstellung ver- 

25 schiedener, auf dem Transportband 

angeordneter Extrudat-Rohlinge. die 
entsprechend mehrerer zu fertigen- 
den PreBkunststoffteile unterschiedll- 
che geometrische Formen aufwei- 

30 sen. 

Rgur 5 eine schematische isometrische Dar- 
stellung eines Extrudat-Rohlings in 
einer weiteren Ausfuhrungskonfektio- 
nierung. 

35 In Rgur 1 und 2 ist in einer schematlschen 

Darstellung eine Aniage zur Herstellung von insbe- 
sondere flachigen Kunststoffpre/Steilen aus einem 
Recycllng-Kunststoffextrudat-Gemisch gezeigt. 
Die Aniage weist Vorratsbehalter 10 auf, in 

40 welchen rieselfahig zerkleinerte Recycling-Kunst- 
stoffe gebunkert sind, vorzugsweise unterschiedli- 
che sortenreine Altkunststoffe, die bspw. bei ande- 
ren Verarbeitungsprozessen afs Abfall angefallen 
sind Oder Kunststoff-Granulat-Gemische verschie- 

45 denster Zusammensetzung, unter Umstanden mit 
Fullstoffen wie AluminiumspMne und dgl. Ober For- 
derieitungen 20 wIrd das Material aus den einzel- 
nen Behaltern 10 jeweils mit Staubfiltern ausgestat- 
teten Fordergeraten 25 zugefuhrt. die uber Saug- 

50 leitungen 22 jeweils mit einem nicht dargestellten 
Antrieb 24 in Form von Hochleistungsgeblasen ver- 
bunden sind (Saugforderung). Von den Forderge- 
raten 25 gelangt das Kunststoff-Granulat-Gemisch 
in eine Misciivonichtung 30, in der die Kunststoff- 

55 granulate In vorgegebenem Verhattnis zueinander, 
ggf. unter Beimischung eines reinen Thermopla- 
sten vermischt werden, und von der aus Ober eine 
weitere Fdrderleitung 32 das Granulat einem Ex- 
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truderfordergerat 35 zugeleitet wird. welches sei- 
nerseits von einer weiteren Saugleitung 23 von 
dem zugehorendenr^ Antrieb 24 betrieben wird. und 
Gber den mittels zweier Beschickungsleitungen 50 
die Trichter 60 eines zweiseltig bescliickbaren Ex- 
truders 80 versorgt werden, dessen Antrieb 70 eine 
gegenlaufige Schnecke stirnseitig antrelbt. Im Ex- 
truder 80 wird das Granulat-Gemisch innig mitein- 
ander vemr^engt und aufgrund der Extruderbauart 
be! nur geringer WSrmebelastung In erforderiicher 
Weise plastifiziert sowie ggf. entgast. An den Extru- 
der 80 ist langsmittig des Extruderzylinders 85 ein 
behelzbares, spezieli ausgeblldetes Extrusions- 
werkzeug 100 angefianscht. das anhand von Rgur 
5 nachfolgend naher beschrieben werden soli. 

Das In Figur 3 gezelgte Extrusionswerkzeug 
100 wird als RohrdOse bezeichnet und besteht aus 
einem bspw. mittels Heiz- und KuhlbSndern 102 
geregelt behelzbaren Zylinder 101. der Qber einen 
extruderseitlgen Werkzeuganschlufiflansch 103 mit 
dem Extruderzylinder 85 auswechselbar befestigt 
Ist und einen parallel zur Zylinderlangsachse ver- 
laufenden mantelseitigen Austrittschlitz 104 auf- 
welst. Am entgegengesetzten Langsende des Zy- 
linders 101 ist an einem Anschlu3flansch 105 ein 
ggf. beheizbarer, in den Zylinderinnenraum weisen- 
der. koaxlal zur ZylinderiSngsachse ausgerichteter, 
lageverstellbarer VerdrSngungskorper 110 mittels 
seinem Befestigungsflansch 111 befestigt. Der Ver- 
drangungskorper 110 ist von seinem strinseitigen 
Befestigungsflansch 111 zum extruderseitigen 
Werkzeuganschlu/Jflansch 103 konisch oder para- 
bolisch zulaufend ausgebildet, um langs dem 
Schlitz 104 einen konstanten Austrittsdaick fOr die 
Kunststoff-Extrudat-Masse zu erzeugen. 

Durch Veranderung der Neigung gem§/3 Pfeil 
112 bezUglich der LMngsachse 113 des Verdran- 
gungskorpers 110, bspw. mittels zwischen den 
Flanschen 105,111 angeordneten Ausgleichs-Ver- 
stellplattchen 106 wird errelcht, daB die durch den 
Schlitz 104 gemaC Reilen 115 die RohrdOse ver- 
lassende Kunststoff-Extrudatmasse fiir beliebige 
Materiaizusammensetzung an jeder Stelie eine ein- 
heitliche Austrlttsgeschwindigkeit besitzt. so dai3 
ein Extrudat-Strang (a) geformt wird. der eine 
gleichmaiSige, keinerlei Verwerfungen aufweisende 
bandfomnige Gestalt besitzt. Die RohrdUse kann 
mit einem Austrittschlitz 104 in einer Lange zwi- 
schen 300 und 1400 mm versehen sein, wot>ei die 
Schlitzbreite ebenfalls je nach gewOnschtem Band- 
querschnltt und abhangig vom Extrusionsmaterial 1 
bis 15 mm betragen kann. Die Austrittschlitziange 
kann aber auch Im Extremfall nur 100 mm betra- 
gen. Die dargestellt RohrdQse arbeitet nach etnem 
anderen Prinzip als eine BreitschlitzdOse und kann 
daher mit einer solchen nur bedingt verglichen 
werden. Eine nicht gezeigte AusfOhmngsvariante 
sieht eine ggf. b heizte Blende im Bereich des 


Austrittsschlitzes 104 der Rohrduse vor. so da/3 
ausgehend von einem Schlitz 104 der Lange 1400 
mm und Breite von 15 mm die lichte Schlitziange 
und/oder -breite veranderlich einstellbar ist. 

5 Wie in Figur 1 und 2 weiter gezeigt, ist dem 

Extrusionswerkzeug 100 im Bereich des Austritts- 
schlitzes 104 eine Trennvonrichtung 90 nachgeord- 
net, die einen mechanisch. hydrauiisch oder pneu- 
matisch betriebenen und gesteuert betatigbaren 

70 Langhubzylinder 91 aufweist, der im vorliegenden 
Fall parallel zum Extrusionswerkzeug 100 verlau- 
fend angeordnet ist und ein darin langs verschieb- 
bar gefOhrtes Schneidemesser 92 zum Durchtren- 
nen des den Austrittsschlitz 104 des Extrusions- 

75 werkzeugs 100 verlassenden Kunststoff-Strangs 
(a). Bel einer nicht gezeigten AusfOhrungsvariante 
weist die Trennvorrichtung 90 zwei parallel zuein- 
ander veriaufende. beidseitig des Austrittsschlitzes 
104 angeordnete Schneidemesser 92 auf, die zum 

20 Durchtrennen des Extrudat-Strangs (a) schlagartig 
zueinander zustellbar und voneinander trennbar 
sind. Die Schneidemesser 92 sind antihaftbe- 
schichtet, um ein Verkleben mit dem Kunststoff- 
Extrudat zu verhindern. 

25 Zur Aufnahme des Extrudat-strangs (a) ist als 

Ablage 120 eine Bandwaage mit integrierter Wie- 
gevonichtung 130 vorgesehen. Die Bandwaage 
weist ein antihaflbeschichtetes Endlos-Ablageband 
125 auf, welches Uber einen Antrieb 121 in Form 

30 " von schrittmotorangetriebenen Rollen in zwei Rich- 
tungen oszillierend hin- und her elektronisch ge- 
steuert bewegbar ist. so 6aB der Extrudat-Strang 
(a) maanderartig aufeinander geiegt werden kann. 
Die Bandwaage verfOgt Uber einen Schnellvor- und 

35 -rQcklauf, wobei die Bandgeschwindigkeit stufenlos 
regelbar ist und insbesondere in Abhangigkeit des 
Materialdurchsatzes im Extruder 80 gleich der Aus- 
trlttsgeschwindigkeit des Extrudat-Strangs (a) aus 
dem Extrusionswerkzeug 100 einstellbar ist. Im ge- 

40 zeigten AusfOhrungsbeispiel ist das BandfOhrungs- 
gestell 124 des Ablagebandes 125 quer zur Band- 
transportrichtung. d.h, in Schlitzlangenrichtung der 
RohrdUse verschiebbar auf einem Ablagetisch 123 
gelagert und Qber einen Schlittenantrieb 122 mit 

45 elektronisch gesteuertem Schrittmotor ggf. eben- 
falls oszillierend verfahrbar, so daB der Extrudat- 
Strang (a) manderartig nebeneinander ablegbar ist. 
Oder, falls der Extrudat-Strang (a) zuvor durchtrennt 
wurde, ein zweiter Extrudat-Strang (a) neben. vor 

50 Oder hinter dem ersten ablegbar ist Die Abmes- 
sungen des Ablagebundes 125 richten sich nach 
der aufzunehmenden Extrudat-PortlonsgrQBe sowie 
Anzahl und betragen im AusfQhrungsbeispiel unge- 
fahr 700mm Breite x 2000mm Unge. wobei Brei- 

55 ten bis zu 1500mm bei Venvendung von RohrdQ- 
sen mit einer SchiitzlMnge von 1400mm und Lan- 
gen bis zu 3000mm verwirklichbar sind. 

Bn Erstarren des abgelegten Extrudat-Strangs 
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(a) auf der Ablage 120 wahrend oder nach dem 
Ablegevorgang wird durch eine Temperiereinrich- 
tung 128 verhindert, die aus flexiblen, induktiv be- 
heizbaren thermostatgesteuerten Heizbandem Oder 
-drahten besteht, die im Ablageband 125 verlau- 
fend angeordnet sind. Bne nicht gezeigte AusfUh- 
rungsform der Temperiereinrichtung 128 weist zu- 
satzlich Oder anstatt der Heizbander Strahler, ins- 
besondere Infrarot-Strahler auf, die zum Ablage- 
band 125 gerichtet sind. so daJ3 die Oberflachen- 
temperatur des abgelegten Extrudat-Strangs (a) 
konstant hoch bleibt und eine zur Hautbildung fQh- 
rende Abkuhlung weitestgehend verliindert wird. 

Die Wiegevorrichtung 130 besteht aus einer 
Null-tarierbaren DMS-Wiegezellen-Anordnung zur 
Gewichtserfassung des abgelegten Extrudat- 
Strangs (a) und weist einen Impulsgeber zur 
Steuerung/Ausiosung der Trennvorrlchtung 90 auf. 

Zur Steuerung und Regeiung sowie Oberwa- 
chung des Antriebes 121 der Bandwaage sowie 
des Schlittenantriebs 122 des BandfCihrungsge- 
stells 124 ist eine in den Rguren nicht dargestellt 
zentrale Kontroll- und Steuervorrichtung, insbeson- 
dere eine speicher-programmierbare Steuerung 
(BPS) vorgesehen, die ferner mit der Wiegevorrich- 
tung 130 zur Einstellung und Oberwachung sowie 
mit der Tennvorrichtung 90 gekoppelt ist, 

Wie in Figur 1, insbesondere aber in Rgur 2 
weiter gezeigt ist, ist der Ablage 120 eine Trans- 
portvonichtung 140 unmittelbar nachgeordnet, mit- 
tels welcher der zuvor in Extrudat-Portionen (b) 
vorgegebenen^ Gewichts und Maflen abgelegte und 
anschlieflend zerteilte Extrudat-Strang (a) wahlwei- 
se ortiich gezielt In das geoffnete Preflfonmwerk- 
zeug 210 einer von zwei nach der Transportvorrich- 
tung 140 angeordneten Pressen 200,200' beschickt 
werden kann. 

Die Transportvorrichtung 140 weist im gezeig- 
ten AusfGhnjngsbeispiel zwei Transporttische 
143,143' auf, die auf Schienen 141 mittels einer 
nicht gezeigten Antriebsvorrichtung abwechseind 
zwischen einer an die Bandwaage (Ablage 120) 
anschliefienden Aufnahmestellung (A) und minde- 
stens einer Beschickungsstellung (B) elektronisch 
gesteuert motorisch verfahrbar sind, in der die ort- 
iich gezielte Beschickung des geoffneten PreJS- 
formwerkzeugs 210 einer der Pressen (200, 200') 
mit Extrudat-Portionen (b) moglich ist 

Der Transporttisch 143,143' weist ein antihaft- 
beschichtetes Endlos-Transportband 150 mit zuge- 
horigem Antrieb 148, insbesondere in Form von 
schrittmotorangetriebenen Rollen auf, die in einem 
aufnehmenden BandfOhrungsgestell 151 angeord- 
net sind, das auf dem verfahrbaren Tischgestell 
145 des Transporttisches 143,143' mittels einer 
FOhrung 146 und einem pneumatisch, hydraulisch 
Oder mechanisch betatigbaren Antrieb 147 in Form 
eines Zustellzylinders, ggf. zum unteren Prefltisch 


216 hin ausrichtbar, insbesondere kippbar ausfahr- 
bar ist. so daJ3 mindestens der Endbereich des 
Transportbandes 150 zur gezielten Beschickung an 
Oder Ober das Pre/Jformwerkzeug 210 teleskopartig 

5 zustellbar und zurCckziehbar ist. Das Transport- 
band 150 und das Ablageband 125 sind mit ihren 
zugehorenden Antrieben 148 bzw. 121 aus Ratio- 
nalisierungsgrtinden in ihrer technischen Konzep- 
tion ahnlich aufgebaut. Die Abmessungen des 

10 Transportbandes 150 sind entsprechend der Mog- 
lichkeit zur Aufnahme mehrerer Extrudat-Portionen 
(6), wie dies auch in Rgur 4 gezeigt ist, festgelegt. 
Sie konnen denjenigen des Ablagebandes 125 ent- 
sprechen. 

IS Die Steuerung und Regeiung sowie Oberwa- 

chung der Stellung der einzelnen Transportvorrich- 
tungsbestandteile wird unter BenQtzung von Senso- 
ren durch die Kontroll- und Steuervorrichtung (SPS) 
vorgenommen. wobei insbesondere die Bandge- 

20 schwindigkeit des Transportbandes 150 und des 
Ablagebandes 125 der Bandwaage synchronisier- 
bar sind, um eine reibungs- und dehnungslose 
Obernahme der Extrudat-Portion/en (b) von der Ab- 
lage 120 in die Transportvonichtung 140 zu ge- 

25 wahrleisten. Femer sind der Zustellzylinder 147 
des BandfOhrungsgestells 151 und der Antrieb 148 
des Transportbandes 150 durch die Kontroll- und 
Steuervorrichtung (SPS) so synchronislerbar, dai3 
ein Wiedereinfahren des BandfOhrungsgestells 151 

30 bei gleichzeitiger Beschickungsbewegung, d.h. Vor- 
wartsbewegung des Transportbandes 150 zum ex- 
akten Ablegen des/der Extrudat-Portion/en (b) im 
Preflformwerkzeug 210 erfolgt. Der Transporttisch 
143 kann hierbei gleichzeitig mehrere Extrudat-Por- 

35 tionen (b) auf dessen Transportband 150 verteiit 
aufnehmen, so dai3 verschiedenartige, d.h. ver- 
schiedene geometrische Abmessungen und Qe- 
wichte aufweisende Extrudat-Portionen (b) ohne ei- 
nen Haufen zu bilden gezielt in eine jeweils aufneh- 

40 mende Beschickungsmulde (c> - oder mehreren 
Bereichen einer solchen - des unteren Prefiform- 
werkzeugs 210 einbringbar sind.' 

IDer Transportvomchtung 140 ist eine Konditio- 
nlervorrichtung 160 zur Temperierung/Beheizung 

45 der Extrudat-Portion/en (b) zugeordnet Diese be- 
steht aus einer Ober den in Aufnahmestellung (A) 
befindlichen Transporttisch 143 ortsfest angeordne- 
te Isolierhaube 161 aus einem warmedammenden 
Material mit elektronisch geregeit beheizbarem In- 

50 nenraum, die mittels einer Hebevorrichtung 165 
auf- und abfahrbar an einem Kragarmstander 166 
gehalten ist. Zur Temperierung/Beheizung dient 
eine In der Isolierhaube 161 integrierte thermostat- 
geregelte Heizplatte oder ein Infrarot-Heizstrahler. 

65 Eine andere AusfOhrungsvariante der Konditionier- 
vom'chtung 160 sieht ebenfalls eine Isolierhaube 
161 vor, die mittels einer Aufhangung Ober dem 
Transportband 150 ebenfalls motorisch auf- und 
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abfahrbar gehalten ist, welche aber jedem einzel- 
nen Transporttisch 143 zugeordnet ist. und mit 
diesem verfahren werden kann. Die Zustellung, d.h. 
das Auf- und Abiahren erfoigt Qber die Steuer- und 
Kontroilvon^ichtung (SPS). welche auch die Ther- 
mostatsteuerung Qbemimnnt/Oberwacht. 

An dem der Transportvorrichtung 140 gegen- 
Uberiiegenden Ende der Bandwaage (Ablage 120) 
ist ein elektronisch gesteuert motoriscli angetriebe- 
nes Entsorgungsband 260 mit anschliefiender 
Extrudat-Regenerationsvorrichtung 250. insbeson- 
dere in Form einer Heii3-Granulatmuhle vorgese- 
hen. 

Zur optimalen Ausformung der Kunststoffteile 
sind kombinierte Hydraulik-Druckspeicherpressen 
200.200' vorgesehien, die einen belieizten. gektihl- 
ten Oder kombinierten Betrieb ermoglichen und von 
der Kontroll- und Steuervonrichtung (SPS) gesteuert 
und Uberwacht werden. 

Den Pressen 200.200* ist eine ebenfalls durch 
die Kontroll- und Steuervonrichtung (SPS) elektro- 
nisch gesteuerte Entnahmevorrichtung 180 zum 
Weitertransport und/oder Entnehmen der gepress- 
ten Kunststoffteile aus dem PreBformwerkzeug 210 
nachgeordnet. Diese weit je einen den Pressen 
200. 200' zuordenbaren Entnahmegreifer 185 auf, 
welcher an einem Gestell 181 mittels einer Zustell- 
schiene 182 gefuhrt Uber einen elektronisch ge- 
steuerten Zustellantrieb 188 in die geoffnete Pres- 
se 200.200* einfahr- und zurQckziehbar (Dppelpfeil 
h) ist Der Entnahmegreifer 185 weist einen Grei- 
ferkopf 186 auf, der um die Zustellachse drehbar 
(Doppelpfeil fa) ist. und der eine vertikal verfahrba- 
re (Doppelpfeil fi) Vakuumansaug-Bnrichtung 187 
aufweist. mittels der eine gezielte Entnahme der 
fertig gepressten Kunststoffteile aus den am obe- 
ren und unteren Prefitisch 215.216 befestigten 
PreiSformwerkzeughalften 210 moglich ist. 

Im Qesteil 181 unterhaib jeden Entnahmegrei- 
fers 185 angeordnet befindet sich ein Entnahme- 
band 190. Dieses besteht aus einem antihaft-be- 
schichteten Endlos-Band 195 mit zugehorigem 
elektronisch gesteuertem Antrieb 193 in Form von 
schrittmotorangetriebenen Rollen. welche in einem 
BandfQhrungsgestell 191 aufgenommen sind, das 
verfahrbar gelagert im Gestell 181 angeordnet mit- 
tels eines Zustellantriebs 192 in die geoffnete 
Presse 200,200* ein- und ausfahrbar ist. Hierdurch 
kann das gepreflte Kunststoffteil nach Auswurf aus 
dem Prefiformwerkzeug 210 aufgenommen werden 
und an eine FQrderrollenanordnung 197 zur Ent- 
nahme Oder zum Weitertransport bspw. in ein La- 
ger zugefUhrt werden. 

Das Beschickungs-Verfahren soli anhand der 
Funktionsweise der beschriebenen Vorrichtung er- 
lautert werden: Der zu verarbeitende Recycling- 
Kunststoff. ein Gemlsch aus sortenreinen oder 
nicht sortenreinen Kunststoffen, die zur Rieselfahig- 


keit zerkleinert sind. werden aus den Vorratsbehal- 
tern 10 unter ggf. Beimischung eines Thermopla- 
sten als Bindemittel Qber die Forderleltungen 20 
den jeweiligen Fordergeraten 25 und von dort aus 

5 der Mischvorrichtung 30 zugefOhrt. in welcher eine 
Vennischung nach Gewichts- Oder Volumenanteilen 
entsprechend einer gewOnschten Kunststoffzusam- 
mensetzung. ggf. durch die Kontroll- und Steuer- 
vorrichtung (SPS) geregelt stattfindet. Das zu verar- 

10 beitende Kunststoff-Granulatgemisch wird anschlie- 
Bend Qber eine Forderleitung 32 dem Fordergerat 
35 zugefuhrt, von wo aus Ober Beschickungsieitun- 
gen die Trichter 60 des Extruders 80 beschickt 
werden. Im Extruder 80 wird das Granulat unter 

76 Erwarmung innig vermischt und bei nur kurzzeitiger 
Warmebelastung plastifiziert und zusatzlich entgast 
der an den Extruder 80 angeflanschten RohrdOse 
100 zugefuhrt wird. 

Der den beheizten Austrittschlitz 104 des Ex- 

20 trusionswerkzeugs 100 (RohrdOse) in Form einer 
zahen Kunststoffmasse verlassende Extrudat- 
Strang (a) wird auf das temperierte und mittels der 
Kontroll- und Steuervorrichtung (SPS) gesteuert os- 
zillierend bewegbare Ablageband 125, der Band- 

25 waage maanderartig aufeinander abgelegt. Die Ab- 
lagegrundflSche entspricht dabei in etwa der Be- 
schickungsflache des im Prefifomnwerkzeug 210 zu 
formenden Kunststoffteils oder einer TeilflSche da- 
von und dessen gewUnschter Prefimassenvertei- 

30 lung, insbesondere der ortlichen Dicke des Kunst- 
stoffteils. Dies wird erreicht. indem mittels der 
Kontroll- und Steuervon-ichtung (SPS) der Antrieb 
121 der Bandwaage so angesteuert wird. daB zum 
einen die Bandgeschwindigkeit entsprechend der 

35 Austrittsgeschwindigkeit des Kunststoff-Strangs (a) 
eingestellt wird und zum anderen der Oszillations- 
hub des Ablegebandes 125. d.h. der Fahrweg. 
wahrend eines Hubs abhangig der jeweils erforder- 
lichen Lagenlange. d.h. der ortlich aufzubauenden 

40 Dicke in der entstehenden Extrudat-Portion (b) ver- 
andert wird. 

Moglich ist auch. eine Uberiagerte Oszillations- 
bewegung gemaB Dppelpfeil el des Ablagebandes 
125 und des BandfOhrungsgestells 124 gem'aB 

45 Doppelpfeil e2 bei ggf. gleichzeitiger VerSnderung 
bolder OszillationshQbe um eine zusammenhan- 
gende, beschickungsmuldenkontur-aufweisende 
Extrudat-Portion (b) zu erhalten, deren Extrudat- 
Strangbahnen neben und/oder aufeinander maan- 

50 derartig abgelegt sind. Andererseits konnen auch 
mehrere getrennte Extrudat-Portionen (b) auf dem 
Ablageband 125 neben- oder hintereinander abge- 
legt werden. 

Das Gewicht des auf der Ablage 120 abgeleg- 

55 ten Extrudat-Strangs (a) wird mittels der Wiegevor- 
richtung 130 erfaflt, so da0. wenn ein vorbestimm- 
ter. abhangig des fertig n Kunststoffteils vorgege- 
bener Soll-Wert enreicht 1st. ein Signal an die 
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Trennvorrichtung 90 zum Durchtrennen des 
Extrudat-Strangs (a) erfolgt; hiernach wird das Ge- 
wicht der abgelegten Extrudat-Portion (b) emeut 
gemessen. 

Bei Abweichung des Gewlchts um inen vorbe- 5 
stimmten Toleranzbetrag erfolgt eine selbstandige 
Korrektur des Soll-Wertes oder die Bnstellung ei- 
nes temporaren Soll-Wertes in der Kontroll- und 
Steuervorrichtung (SPS) und die abgelegte 
Extrudat-Portion (b) wird dadurch aus dem io 
Beschickungs-Vorgang ausgeschleden, in dem die- 
se an das Entsorgungsband 260 zugefOhrt wird. an 
das sich die Extrudat-Regenerationsvorrichtung 
(HeiB-GranuIatmahle) 250 anschlieBt, in welcher 
eine AbkQhIung und Zerkleinerung des Kunststoff- 75 
Extrudats stattfindet, so daB dieses wiederum dem 
Extrusionsvorgang zugeleitet werden kann. 

Bei Obereinstimmung des Soll-Wertes mit dem 
Ist-Gewicht der Extrudat-Portion (b) erfolgt ein Si- 
gnal zum Weitertransport des Ablegebandes 125 20 
und Bnschalten des Transportbandes 150 des 
hieran anschlieeend In Aufnahmestellung A befind- 
lichen Transporttisches 143, wodurch die Extrudat- 
Portion (b) durch die Transportvonichtung 140 auf- 
genommen wird. Auf dem Transporttisch 1 43 kon- 25 
nen mehrere Extrudat-Portionen (b) aufgenommen 
und zwischengespeichert werden, wobei die Anzahl 
und Anordnung der Extrudat-Potion (b) auf dem 
Transportband 150 abhangig davon ist. ob und 
inwieweit eine oder mehrere Beschickungsmulden 30 
(c) eines oder mehrerer PreBformwerkzeuge 210 
einer oder mehrerer Pressen 200,200' ortlich ge- 
zielt beschickt werden sollen. Eine solche Anord- 
nung verschiedenartlg konfektionierter Extrudat- 
Portionen (b1-b5) ist bspw. in Rgur 4 gezeigt. Um 35 
eIn AbkOhlen der Extrudat-Portionen (b) wShrend 
dem Zwischenspelchem zu verhlndem, wird die 
Isolierhaube 181 der Konditioniervonichtung 160 
Ober das Transportband 150 des in Aufnahmestel- 
lung A befindlichen Transporttisches 143 abge- 40 
senkt 

Wie insbesondere der Rgur 2 zu entnehmen 
ist, kann jeweils abwechseind einer der zwei vorge- 
sehenen Transporttische 143,143' gemaB den Pfei- 
len e4 und e5 in die Aufnahmestellung A und deren 45 
jeweilige Beschickungsstellung 8 gesteuert verfah- 
ren werden. In der Beschickungsstellung B. in der 
sich momentan der Transporttisch 143* befindet, 
wird zur ortlich gezielten Beschickung der Beschik- 
kungsmulde (c) des geoffneten Prefiformwerkzeugs so 
210 mit den auf dem Transportband 150 abgeleg- 
ten Extrudat-Portionen (b) das BandfUhrungsgestell 
151 teleskopartig gemMB Rell e3 ausgefahren und 
ggf. zum unteren PreBtisch 216 hin geneigt. An- 
schlieBend erfolgt bei gleichzeitiger Beschickungs- ss 
bewegung gemS/J Pfeil 6 des Transportbandes 
150 ein synchronislertes Wiederelnfahren des 
BandfOhrungsgestells gemaB Pfell 7. so daB ein 


exaktes Ablegen des/der Extrudat-Portion/en (b) in 
der jeweiligen Beschickungsmulde (c) ohne 
"Haufenbildung" erfolgt 

Nach erfolgtem PreBvorgang wird das fertige 
Kunststoffteil mittels des Entnahmegreifers 185 und 
der Vakuumansaugeinrichtung 187 der Entnahme- 
vorrichtung 180 aus der oberen oder unteren PreB- 
formwerkzeughalfte 210 entnommen und auf dem 
Entnahmeband 190 abgelegt, wo ein Weitertrans- 
port an die Forderrollenanordnung 197 zum Weiter- 
transport des fertigen Kunststoffteils oder zur Ent- 
nahme erfolgt. Das Entnahmeband 190 kann aber 
auch in das geoffnete PreBformwerkzeug 210 tele- 
skopartig eingefahren werden, so daB an der obe- 
ren PreBfonmwerkzeughalfte hangende Kunststoff- 
teile. nach deren Auswurf darauf aufgenommen 
und nach Wiederelnfahren der Forderrollenanord- 
nung 197 weitergeleitet werden konnen. 

Somit ist ein Verfahren angegeben. be! dem 
abhangig der Anzahl der OszillationshQbe des Ab- 
lagebandes 125 der Bandwaage, des Oszillations- 
hubes einer Oszillation. sowie der Lange und Breite 
des Austrittsschlitzes 104 der RohrdOse und ggf. 
auch der Oszillation des Ablageband-FClhrungsge- 
stells 124. ein flachlger, ortlich unterschiedliche 
Dickenverteilung aufweisendener Extrudat-Rohling 
(Extrudat-Portion (b)) erzeugt werden kann, der an- 
schlieBend im PreBformwerkzeug 210 zum fertigen 
Kunststoffteil unter weitestgehender Materialausnut- 
zung und ohne PreBabfalle verpressbar Ist Ein 
solcher Extrudatrohling ist bspw. In Rgur 5 gezeigt. 
Durch dieses Verfahren ist eine Konfektionierung 
des Extrudat-Rohlings bereits bei dessen Formge- 
bung beim Extrudieren und Portionieren abhangig 
der spateren Kunststoffteil-Endform gegeben. Ein 
weiterer Vorteil, den ein so gebildeter Extrudat- 
Rohling aufweist, ist die verlustenerglearme Tem- 
peraturverteilung Qber dem Extrudatlagenquer- 
schnitt AufgrurKJ der flachigen Formgebung der 
Extmdat-Portion (b) treten beim Pressen von flachi- 
gen Teilen geringere Scherkrafte auf. da ein gerin- 
gerer RieBweg zum Ausflillen der Beschickungs- 
mulde (c) des PreBformwerkzeugs 210 gegeben ist. 
was nahezu ein Ausbleiben von Elgenspannungen 
Im fertigen Kunststoffteil aufgrund von 
"eingefrorenen" Scherkraften zur Folge hat. Die 
kUrzeren RieBwege haben auch reduzierte PreB- 
krafte zur Folge. wodurch eine weitere Energieein- 
sparung beim PreBvorgang gegeben ist. Mit einem 
solchen Extrudat-Rohling oder mehreren Teil-Roh- 
lingen lassen sich flachenhafte Kunststoffteile 
bspw. mit AuBenabmessungen von bis zu 2600 x 
1400 X 20 mm und einem Gewicht von etwa 160kg 
herstellen. 

Aufgrund der modularligen Bauweise der ge- 
zeigten Vorrichtung konnen Aniagen zusammenge- 
stellt werden. die einen oder mehrere Extruder mit 
der zugeh5rigen Ablage sowie einer ggf. mehrere 
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Transporttische aufweisende Transportvorrichtung, 
mittels welchen sich eine entsprechende Oder gar 
gxoBere Anzahl Pressen mit den geformten 
Extrudat-Rohlingen (Extrudat-Portionen) beschicken 
lassen. 

PatentansprUche 

1. Verfahren zur Beschickung eines Pre^form- 
werkzeugs (210) mit extrudiertem Kunststoff. 
insbesondere unter Verwendung von rieselfa- 
hig zerkleinerten Recycling-Kunststoffen, die in 
einem vorgegebenen Mischungsverhaltnis ggf. 
unter Belmischung eines TTiermoplasten als 
Bindemittel einem Extruder (80) zugefufirt. un- 
ter Erwarmung und ggf. Entgasung innig ver- 
mischt. durch den Austritt (104) eines beheiz- 
ten Extrusionswerkzeugs (100) extrudiert und 
In abgemessenen Extrudat-Portionen (b) unter 
Verwendung einer beheizten Transportvorrich- 
tung (140) einem PreiSformwerkzeug (210) zu- 
gefUhrt werden, dadurch gekennzelchnet, 
6aB der das Extrusionswerkzeug (100) verlas- 
sende Extrudat-Strang (a) auf einer temperier- 
ten und gesteuert osziliierend bewegbaren Ab- 
lage (120) maanderartig neben und/oder auf- 
einander abgelegt wird und zwar auf einer 
Grundflache. die etwa der Beschickungsflache 
des im PreBformwerkzeug (210) zu formenden 
Kunststoffteils oder einer Teilflache davon und 
dessen gewOnschter PreiJmassenverteilung 
entspricht und bei Erreichen einer vorgegebe- 
nen Extrudat-PortionsgroBe abgetrennt wird, 
wobei ggf. mehrere Extrudat-Portionen (b) auf 
der Ablage (120) abgelegt und der Transport- 
vorrichtung (140) zugefUhrt werden. dafl das 
Gewicht des auf der Ablage (120) abgelegten 
Extrudat-Strangs (a) erfaflt und bei Erreichen 
eines vorbestimmten Soll-Wertes ein Signal an 
eine Trennvorrichtung (90) zum Durchtrennen 
des Extrudat-Strangs (a) erfolgt, wonach das 
Gewicht der abgelegten Extrudat-Portion (b) 
erfafit und bei Abweichung urn einen vorbe- 
stimmten Toleranzbetrag ausgeschieden wird 
und ggf. eine Korrektur des Soll-Wertes oder 
Einstellung eines temporaren Soll-Wertes er- 
folgt. 

2. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 oder 2, 
dadurch gekennzelchnet. dafl die Oszillations- 
geschwindigkeit der Ablage (120) und der Os- 
zillatlonshub (Weg) wahrend dem Ablegen des 
Extrudat-Strangs (a) veranderbar ist. 

a Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3. 
dadurch gekennzeichnet. . daB der das Extru- 
sionswerkzeug (100) impulsfr i verlassend 
Extrxidat-Strang (a) in Form eines ggf. veran- 


derliche Breite und/oder Dicke aufweisenden 
Bands der Ablage (120) zugefuhrt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
5 zeichnet. daiS der Extrudat-Strang (a) mit einer 

Breite von etwa 100 - 1400mm und einer Dicke 
von etwa 3 - 15mm den Austritt (104) des 
Extrusionswerkzeugs (1 00) verlaflt. 

10 5- Vorrichtung insbesondere zur DurchfUhrung 
des Verfahrens nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzelchnet, daB als Extrusionswerkzeug 
(100) eine ISngsgeschlitzte Rohrduse vorgese- 
hen Ist. dali eine gesteuert osziliierend beweg- 

75 bare Ablage (120) mit Wiegevorrichtung (130) 

sowie ggf. temeperaturgeregelte Temperierein- 
richtung (128) vorgesehen ist, und dafi dem 
Austrittsschlitz (104) der Rohrduse eine minde- 
stens ein Schneideelement (93) aufweisende 

20 Trennvorrichtung (90). die Ablage (120) und 

eine beheizte Transportvorrichtung (140) nach- 
geordnet sind. zum Transport mindestens ei- 
ner abgemessenen Extrudat-Portion (b) in ein 
Oder mehrere PreBformwerkzeuge (210) min- 

25 destens einer Presse (200.200*). 

6. Vonichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die als Extrusionswerkzeug (100) 
dienende RohrdOse einen an den Extruder (80) 

30 auswechselbar anflanschbaren beheizten Zylin- 

der (101) mit einem parallel zur Zylinderlangs- 
achse verlaufenden mantelseitigen . Austritts- 
schlitz (104) aufweist und einen in den Zylin- 
der (101) ragenden. von auBen lageverstellba- 

35 ren. ggf. beheizten VerdrSngungskorper (110). 

der von einem Ende des Zylinders (101) zum 
extruderseitigen WerkzeuganschluBflansch 
(103) konisch oder parabolisch zulaufend aus- 
gebildet ist. 

40 

7. Vonichtung nach Anspmch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Austrittsschlitz (104) beheizt 
ist, 

45 8. Vonichtung nach Anspmch 7 oder 8. dadurch 
gekennzelchnet, daB die LSnge des Austritts- 
schlitzes (104) etwa 100 - 1400mm und die 
Schiitzbreite etwa 3 - 15mm betragt. 

50 9. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 7 bis 

9. dadurch gekennzelchnet, daB die RohrdOse 
eine ggf. beheizte Blende zur Einstellung der 
lichten Schlitzlange und/oder -breite aufweist. 

55 id Vorrichtung nach einem der AnsprOche 6 bis 

10. dadurch gekennzeichnet. daB die Trennvor- 
richtung (90) einen mechanisch, hydraulisch 
Oder pneumatisch betatigbaren, durch die Wie- 
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gevorrichtung (130) gesteuerten Hubzylinder 
(91) aufweist, der vorzugsweise parallel zum 
Extrusionswerkzeug (100) verlaufend angeord- 
net ein langsverschiebbar gefuhrtes Schneide- 
messer (92) besitzt 

11. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 6 bis 
10, dadurch gekennzeichnet, daB die Trennvor- 
richtung (90) zwei parallel zueinander verlau- 
fende. beidseitig des Austrittsschlitzes (104) 
angeordnete Schneidemesser (92) besrtzt, die 
zum Durchtrennen des Extrudat-Strangs (a) 
schlagartig zueinander zustellbar und wleder- 
trennbar sind, wobel die Trennvorrichtung (90) 
durch die Wiegevorrichtung (130) gesteuert 
wird. 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 11 
Oder 12, dadurch gekennzeichnet dafi die 
Schneidemesser (93) beheizt und/oder antihaft- 
beschichtet sind. 

13. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 6 bis 
13. dadurch gekennzeichnet, daB als Ablage 
(120) eine Waage, Insbesondere eine Band- 
waage vorgesehen ist, die ein antihaft-be- 
schichtetes Endlos-Ablageband (124) aufweist, 
das mittels eines gesteuerten Antriebs (121) 
insbesondere schrittmotorangetriebene Rollen 
in zwei Richtungen bewegbar ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet. 6aB die Bandwaage Uber einen 
Schnellvor- und -rOcklauf verfOgt. 

ia Vorrichtung nach einem der AnsprOche 14 
Oder 15, dadurch gekennzeichnet. 6aB die 
Bandgeschwindigkeit stufenlos regelbar ist, 

18. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 14 bis 

16, dadurch gekennzeichnet dai3 die Tempe- 
riereinrichtung (128) durch flexible, induktiv be- 
helzbare, ggf. thermostatgesteuerte HeizbSn- 
der Oder -drahte ausgebildet ist, die im Abla- 
geband (124) verlaufend angeordnet sind. 

17. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 14 bis 

17, dadurch gekennzeichnet, dafi die Wiege- 
vorrichtung (130), insbesondere aus einer Null- 
tarierbaren DMS-Wiegezellen-Anordnung be- 
steht, die mit dem in einem Ablagetisch (123) 
aufgenommenen, die Rollen sowie das Ablage- 
band (125) aufweisenden BahdfOhrungsgestell 
(1 24) zusammenwirkt und ggf. ein Impulsgeber 
fur die Schneidevorrichtung (90) besitzt. 

18. Vonichtung nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, 6aB das BandfOhrungsgestell 


(124) Oder der Ablagetisch (123) quer zur 
Bandtransportrichtung verschiebbar gelagert ist 
und mittels eines regelbaren Antriebs (122). 
insbesondere einem Schrittmotor, ggf. oszillie- 
5 rend bewegbar ist 

19. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 6 bis 
19, mit einer mindestens ein antihaftbeschich- 
tetes Endlos-Transportband (150) mit zugeho- 

10 rigem Antrieb (148) aufweisenden Transport- 

vorrichtung (140) sowie mindestens einer Pres- 
se (200,200*), dadurch gekennzeichnet daB 
mindestens ein das Transportband (150) auf- 
weisender Transporttisch (143.143*) vorgese- 

75 hen ist der zwischen einer an die Bandwaage 

anschlielBenden Aufnahmestellung (A) und min- 
destens einer Beschickungssteliung (B) moto- 
risch verfahrbar ist, in der eine ortlich gezielte 
Beschickung des geoffneten PreBformwerk- 

20 zeugs (210) gegeben ist 

20. Vorrichtung nach Anspoich 20, dadurch ge- 
kennzeichnet dafi die Transportvomchtung 
(140) modulartig aufgebaut mindestens zwei 

25 Transporttische (143,143*) aufweist, die ab- 

wechselnd in Aufnahmestellung (A) an die 
Bandwaage und bei Beladung mit mindestens 
einer Extrudat-Portion (b) gezieit nacheinander 
in eine Beschickungssteliung (B) an minde- 

30 stens eine Presse (200,200*) gesteuert verfahr- 

bar sind, in der mindestens eine Beschik- 
kungsmulde (c) Oder ein Teilbereich hiervon 
mindestens eines PreBformwerkzeugs (210) 
mit mindestens einer Extrudat-Portion (b) be- 

35 schickbar ist. 

21. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 20 
Oder 21, dadurch gekennzeichnet da^ das die 
Bandgeschwindigkeiten des Transportbandes 

40 (150) und des Abiagebandes (125) der Band- 

waage synchronlsierbar sind. 

22. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 20 bis 
22. dadurch gekennzeichnet dafi der Trans- 

45 porttisch (143,143') ein das Transportband 

(150) aufnehmendes BandfOhrungsgestell 

(151) aufweist das auf dem Transporttisch 
(143) motorisch verschiebbar gefOhrt und ggf. 
zum unteren Prefltisch (216) hin ausrichtbar, 

50 insbesondere kippbar ist, so daB mindestens 

der Endbereich des Transportbands (150) an 
Oder Ober das zu beschickende PreBformwerk- 
zeug (210) teleskopartlg zur gezielten Beschik- 
kung zustellbar und zurOckziehbar ist. 

^5 

23- Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet daB der Antrieb (147) des Band- 
fOhrungsgestells (151) und der Antrieb (148) 
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des Transportbandes (150) synchronisierbar 
sind. so dafl ein Wiedereinfahren des BandfQh- 
rungsgestells (151) bei gleichzeitiger Beschik- 
kungsbewegung des Transportbandes (150) 
zum exakten Ablegen des/der Extrudat- 
Portion/en (b) im Prei3formwefkzeug (210) er- 
folgt. 

24. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 21 bis 
24, mit einer Konditioniervon'ichtung (160) zur 
Temperierung/Beheizung der in der Transport- 
vorrichtung (140) befindlichen Extrudat- 
Portion/en (b), dadurch gekennzeichnet, dai3 
die Konditioniervorrichtung (160) durch eine 
Gber dem in Aufnahnnestellung (A) befindlichen 
Transporttisch (143.143') ortsfest angeordnete 
motorisch auf- und abfahrbar gehaltene Isolier- 
haube (161) mit geregelt beheizbaren Innen- 
raum ausgebildet ist. 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 21 bis 
24. mit einer Konditioniervonrtehtung (160) zur 
Temperierung/Beheizung der in der Transport- 
vorrichtung (1 40) befindlichen Extrudat- 
Portion/en (b), dadurch gekennzeichnet, dafl 
am Transporttisch (143.143') eine die Wanme- 
abstrahlung vermindemde Isolierhaube (161) 
mit ggf. geregelt behelzbarem Innenraum vor- 
gesehen Ist, die mittels einer AufhSngung Uber 
dem Transportband (150) motorisch auf- und 
abfahrbar gehalten ist. 

26. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 6 bis 

26. dadurch gekennzeichnet dafi an dem der 
Transportvonichtung (1 40) gegenOberliegen- 
den Ende der Bandwaage ein motorisch ange- 
triebenes Entsorgungsband (260) mit anschlie- 
iSender Extrudat-Regenerationsvonichtung 
(250), insbesondere eine Kunststoffzerkleine- 
rungseinrichtung vorgesehen ist. 

27. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 

27. mit einer der/n Presse/n (200,200*) nachge- 
ordneten Entnahmevorrichtung (180) zum Wei- 
tertransport und/oder zur Entnahme der ge- 
prefiten Kunststoffteile aus dem Prei3fomnweri<- 
zeug (210). dadurch gekennzeichnet dafl in 
der Entnahmevonrichtung (180) ein motorisch 
angetriebener Entnahmegreifer (185) vorgese- 
hen ist. der In das geoffnete Prel3formwerk- 
zeug (210) zur gezielten Entnahme des Kunst- 
stoffteils, insbesondere mittels einer 
Vakuumansaug-Bnrichtung (187) einfahr- und 
zurQckziehbar ist. 

28. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 6 bis 
27 und/oder 28. mit einer der/h Presse/n 
(200.200*) nachgeordneten Entnahm vonich- 


tung (180) zum Weitertransport und/oder Ent- 
nahme der gepreflten Kunststoffteile, dadurch 
gekennzeichnet daB ein Entnahmeband (150) 
vorgesehen ist. das in das geoffnete Prefiform- 

5 werkzeug (210) motorisch ein- und ausfahrbar 

ausgebildet Ist und auf dessen um motorisch 
angetriebene Rollen (192) umlaufenden. ggf. 
antihaftbeschichtetem Endlosband (195) das 
gepreiSte Kunststoffteil nach Auswurf aus dem 

10 Prefiformwerkzeug (210) aufnehmbar und wei- 

tertransportierbar ist. 
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